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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

@ Glasflischchen mit einem umspritzten Kunststoffuberzug, Verfahren zu seiner Herstallung und Vorrfchtung 
zur DurchfOhrung des Verfahrens 

(§) Die Erfindung wendet sich an Glasflischchen (1) mit 

einem veijungten Halsteil (2), das unter Druck mit einar ais 

Aerosol vareprQhbaren, vorzugsweise medlzinisch wirksa- 

men Substanz und einem Treibmrttel befullbar ist und 

dessen Offhung mit einem Doslen/entil (5) verechlleSbar ist. 

Dieses Glasflfischchen (1) waist einen umspritzten Kunst- 

stoffCberzug (4) als Berst- und Splltterschutz auf. damh im 

Schadensfall der Anwander nicht verletzt wird. Zur msEge- 

benden Erhdhung dieser Sicharheit weist als Halsteil (2) das 

Flaschchens (1) offnungsseitlg einen wulstartlgen AbschluB- 

rand (3) auf, der ebenfalls mit dem Ofaerzug (4) version ist 

und auf den das Dosierventil (5) durch ICrimpen mechaniseh 
, aufgebracht IsL Femer besteht der Obeizug (4) aus einem 

elastischen Kunststoffmaterial mit ausgeprigt hoher 
^ Schwindung zum Aufbringen einer Vorspannlcraft auf den 

Glaskdrper (1) und weist mehrare loehartige Druckaustrrtts- 
h dffnungan (7) zum raschen Dnickabbau im Berstfall auf. 
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Die ErfinduDg beziefat siA auf ein Gtasfiischchen mit 
einem umspritzten KimststoffQberzug gemiB den 
Merkxnalen des Oberbegriffes des Ansprucfaes 1. Die 
Erfindong bezieht sich f emer auf ein Verf ahren zur Her- 
stelluDg des umspritzten Glasflasdidiens und auf eine 
Vonriditung zur DurchfOhrung des Verf ahrens. 

Glasbehaltnisse verschiedener Gattung mit einem 
Kunststoff-Oberzug; der auf unterschiedliche Weise mit 
den unterschiedlichsten Kunststoffen aufgebracht wird, 
sind durdi zahlreiche DnidcscfaritteD bekann^ewor- 
den. 

So wird Z.R in der DE2312694C3 Idsungsmittd- 
freies Polyurethan mit einer bestimmten Mischimg und 
vorgegebener Dicke bzw. Spannimgsfesti^eit und 
Dehn^gkeit, auf ein Glasgef aB aufgebracht 

Die DE27 09451C2 beschreibt eine beschichtete 
Glasflasch^ deren Au£en-Oberseite mit einer Scbicht 
dnes thermisch hartbaren Materials bedeckt ist das aus 
einer pulverformigen Zusammwetzung gd>ildet ist, 
die ein Gemisch von einem blockiertm organisdien Po- 
l^socyanat und einem hydrolysierten Athylenryiflylest- 
hercopolymer mid/oder einer Carboxyl-modifizierten 
Version des hydrolysierten Copolymers enthalt 

Die DE-AS 26 09 931 beschreibt ein Verfahren, bei 
dem auf cfie Oberfliche eines Glasbehalters ein Ge- 
misch dnes elastomeren organischen Polymeren imd 
einer organischen Peroxid-Verblndung auf getragen und 
danach diese Oberzugsmasse in situ derart mit Energie 
beauf schlagt wird, daB das Potymere vemetzt wird. 

Es ist audi duidi die DE-AS 23 37 331 und die DE- 
OS 23 30 804 bekanntgeworden, derartige Bescfaiditun- 
gen bzw. Ummanteltmgen bei Glasflaschen vorzuneh- 
men, die eine Substanz unter erhdhtem Druck aufoeh- 
men. 

Durch diese Schutz-KunststoffuberzCge soli erreicht 
werden, daB Glasbruchstucke zusammengehalten wer- 
den. falls der Qberzogene Glasbehalter zu Bnich geht 
Der Kunststoff-Oberzug dient damit als Berst- und 
Splitterschutz. 

Soweit bd dem vorgenannten Stand der Tedmik 
Glasbehaltnisse konkretisiert smd, werden Bierflaschen, 
Kosmetikbehalter und dergL genannt 

Die Erfindung geht jedoch aus von einer speziellen 
Gattung von Behiltnissen, namlich Druckbchaltem, die 
mit insbesondere medizinisch wirksamen Substanzen 
und einem Treibmittel unter Druck beffiUbar sind und 
deren Offnung mit einem Abgabeorgan, insbesondere 
Dosierventil, verschlieBbar ist In Verbindung mit einem 
Abgabekopf, welcher mit dem Abgabeorgan so zusam- 
menwirktt daB bdm Pressen beider Telle gegeneinander 
das Abgabeorgan betatigt wird und eine bestimmte 
Menge der medizinisch wirksamen Substanz als Aerosol 
aus einer Spruhoffnung austritt, dienen diese Produkte 
als Applikator fur medizinische Anwendungen, insbe- 
sondere bei Asthmatikem und anderen Bronchialleiden. 

Es ist bekannt, fur derartige Applikatoren Druckbe- 
halter aus metallischen Werkstoffen einzusetzen. Der 
Berst- und Splitterschutz wird bei solchen Drudcbehal- 
tern durch die diesbezuglich vorteilhatten Hgenschaf- 
ten des ausgewahlten Materials (hohe Zahigkeit, hohe 
Festigkeit) bewirkt 

Nachteilig an diesen Druckbehaltem ist jedoch, dafl 
der nicht transparente Druckbehalter kerne visueile Er- 
mittlung der in ihm noch vorhandenen Restmenge an 
abzugebender Substanz zulslBt Dies ist von besonde- 
rem Nachteil bei der Verabreichung von Inhalations- 
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5 Es sind auch Druckbeh&lter in Form von Glasflisch- 
chen bekannt Das Aufoahmevolumn des Flascfachens 
kann 5—50 ml betragen. Am oberen Ende des Flasch- 
chens befindet dch (fie Anstrittsoffnung. Diese wird in 
der Regd durch Qnpressen tmd/oder Aufbordeln des 

10 Abgabeorgans auf den Drucld}ehaiter, beispielsweise 
eines Dosierventils, mit dner nach oben ragenden meist 
zylindrischen Kandle, vielf ach unter Verwendung einer 
elastischen Dichtung zwischen Kopf und DosierventO, 
versddossen. 

15 Der bekannte Druckbehalter aus Glas ist mit einer 
aufgesprOhten oder getauchten Beschichtung aus einem 
transparenten Kunststoff belegt, mit Ausnahme des 
Randes, auf den das Dosierventil aufgecrimpt ist Diese 
Beschichtung besteht aus dnem fl^blen Weichkunst- 

20 stoff, z. K PYQ mit hoher Dehnung. Die hohe Dehnung 
ist wichti& da im Berstf all des Glasbehalters der Innen- 
druck auf den Weichkunststoff einwirkt WOrde der 
Weichkunststoff nicfat durch Volumeninderung dem 
Druck nachgeben k5nnen» ist mit einer pl5tzlidien 2^- 

25 stdrung des WdchkunststoHes durch Aufldsung oder 
SpannungsriBkorrosion zu rechnen. 

Dieser bekannte Druckbehalter hat den Vorteil, daB 
er, sowohl der DruckbefaSlter aus einem transparen* 
ten Material (Glas) besteht als auch die Kunststoff-Um- 

30 hMung, eine visueile Ermitdung der Restmenge an ab- 
zugebender Substanz ermdglicht 

Nachteilig an dem bekannten Druckbehllter ist, daB 
dv . transparente DruckbduUter aus Glas trotz Be- 
sdiichtung mit dnem Kunststoff im Explosionsf all* z. B. 

35 durch unsachgemaBe Handhabung; nidit sicher genug 
ist, da die Beschichtung speziell im Bereich des Dosier- 
ventils bzw, da sie ballonartig aufgeblaht wird, nicht 
verhindem kann, daB Tdle des Glasbehalters geschoB- 
artig in die Umgebuhg geschleudert werden. 

40 Es sind auch Applikatoren bekannt (GB 2 109 333 A), 
bei denen im Rahmen der Montage des Applikators der 
Glas-Druckbeh31ter mit einem eng anliegenden Gehiu- 
se, einem Schutzschild, versehen wird. Diese Konzep- 
tion hat den Nachteil eines erhdhten Fertigungs- und 

45 Montageaufwandes. Gldches gilt fQr den bekannten 
Applikator nach der GB 2 214 891, bei dem ein flexibler 
Kunststol^'Druckbehaiter vorgesehen ist, der von ei- 
nem festen Kunststof f-Gehause umgeben ist 
Die Erfindung geht jedoch von einer davon abwei- 

50 chenden Konzeption aus, nimlich im Rahmen der Ferti- 
gung des endgOldgen Drudcbehalters die Berst- und 
Splitterschutzschicht aus Kunststoff auf mdglichst dnf a- 
che Weise direkt auf den Glas-Druckbehalter aufzu* 
bringen, indem dieser in einem SpritzguBwerkzeug mit 

55 einem extrudiertenThermoplasten umgeben wird. 

Eine derartige Konzeption ist durch die 
FR2 631581B1 bekanntgeworden. Diese Schrift be- 
sdireibt das eingangs bezeichnete Glasflaschchen mit 
einem v^jOngten Halsteil, das unter Druck mit einer als 

60 Aerosol verspruhbaren Substanz und einem Treibmittel 
befuUbar ist, dessen Offnung mit einem Abgabeorgan 
verschlieBbar ist und das mit einem Kunststoffuberzug 
umspritztist 

Im bekannten Fall besteht der Glas-Druckbehalter 
65 aus einem Flaschchen mit einem zylindrischen Halsteil, 
wobei die SpritzguBform so konzipiert ist, daB auch das 
Halsteil bundig mit der Fl^chcfaendffnung mit dem 
Kunststoff umspritzt wird. Bei einer dorartigen Ausbil- 
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dung des Halsteiles des GlasfU^B||ns ist jedodi das 
sidiere Aufbrisgen des Abgabi^^k des Dosierven- 
til$» nicht unproblematxsch. Der Kunststoffilbemig urn- 
gibt femer das Glasflaschchen voHstandig. Im BerstfaU 
kam dabei der Oberzug sich pardell aufblahen und plat- 
zen und somtt seine Beirst- und Splitterschutzeigen- 
schaft verlieren. Ober die Art des Kunststoffmaterials 
ist weiterhin in der vorgenannten Scfarift keine Aussage 
gemacht; sie md danach nicht als funkdoneQ wesent* 
licb angesehen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugnmde» den Glas- 
Druckbefaalter in Form eines FlSschchens mit seiner 
umspritzten Kunststoff-UmhOlIung so auszubilden, daS 
eine dchere Aufbringung des Abgabeorgans sowie eine 
Reduziening der Wandstarke des Glasflaschchens mdg- 
lich ist und andererseits der Berst- und Splitterschutz 
gegenuber dem vorstehend bekannten Beh&lter be- 
trachtlich erhdht wird. 

Die Losung dieser Aufgabe gelingt ausgehend von 
dem eingangs bezdchneten FlSsdichen erfindungsge- 
mSS durch die Merkmaie: 

~ das Halsteii weist dffnungsseitig einen wulstarti> 
gen Abschlufirand zum mechanischen Aufbringen 
des Abgabeorgans auf^ der ebenfalls mit dem 
KunststoffQberzug umspritzt ist, 

— in dem umspritzten KunststoffQberzug des Glas- 
kdrpers dnd mefarere lochartige Druckaustrittsdff- 
nungen ausgeformt, 

— der Oberzug besteht aus dnem elastischen 
Kunststoffmaterial mit ausgepragt hoher Schwin- 
dung imd ist auf dem Glasflaschchen aufge- 
schnmipft 
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einfache Weise dief 
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gieich haltem. 

Die erfindimgsgemifien Glasflischdien kommen in 
verschiedenen Ausbaustufen in den HandeL In der 
Grundform wird das Glasflaschchen ohne montiertes 
Abgabeorgan geliefert Es ist auch die Lieferform mit 
aufgebrachtem Abgabeorgan denkbar. Dabd kann das 
10 Glasflaschchen sowohi bdulit als auch unbefullt sein. 
Alle diese Handelsformen verwenden jedoch das erfin- 
dungsgemiBe FlSschdien und werden daher vom 
Schutzer^t 
Hinsiditlicfa des Verfahrens zum Herstellen des erfin- 
15 dungsgemaBen Glasfldschchens gelingt die Ldsung der 
Aufgabe mit den Verfahrensschritten: 

— Herstellen des kompletten Glasflaschchens mit 
Bodenteil, zylindriscfaem Mantelteil, verjungtem 

20 Halsteii einschliefilich wuistartigem AbscfahiBrand 
gemiB konventioneller Glas-Technologje, 

— Behandehi d^ AuBen-Oberflache des aus dem 
Kuhlofen der Technologiestrafie austretenden 
Glasflaschchens mit einem Silikondl und anschlie- 

25 Bender Temperung, 

— Umspritzen des kompletten Flaschchens ein- 
schlleBlich des Abschlufirandes mit einem eiasd« 
schen Kunststofhnateriai mit ausgepragt hoher 
Sdxwindung, 

30 ^ Ausformen von lodiartigen Druckaustrittsdff- 
nungen im umspritzten KunststoffQberzug. 
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Durch den ^yulstartigen AbsdiiuBrand ist eine sidiere 
and dauerhatte mechanische Aufbringung des Abgabe- 
organs mdglich. Da der Kunststoff&berzug auch den* 
AbschiuBglasrand mit einschlieBt, wird das Abgabeor- 
gan auch bei einem Bersten des Glaskdrpers noch me- 
chanisdi gehalten, was den Berstschutz erhdht Durch 40 
die Druckaustrittsoffnungeri wird verhindert, daB sidi 
der KunststoffQberzug aufblahen kann, was ebenfalls 
den Berst* und Splitterschutz beachtlich erhoht 

Im BerstfaU konnen die eingefiillte Substanz imd das 
Treibmittd durch diese Druckaustrittsoffnungen ent- 
weichen. Dadurch, daB der Glasbehilterinhalt austreten 
kann, ist weiterhm die Gefahr ernes chemischen Angrif- 
f es durch die eingefOUte Substanz auf das Oberzugsma- 
terial (Spannun^iBkorrosion) und damit die Explo- 
sionsgefahr wdter vennindert 

Durch £e. Verwendung eines elastischen Kunststoff- 
materials mit ausgepragt hoher Schwindung (Schrump- 
fung) wurde in uberraschender Weise gefunden, daB die 
Druckbelastbarkeit des umspritzten Glasflaschchens 
um ein Vielf aches hoher liegt als die Druckbelastbarkeit 
des reinen Glasflaschchens. Dieser Effekt erlaubt eine 
diinnere Wandstarke des Glasflaschchens. Die Bastizi- 
tat des KunststoKmaterials gleicht dabei den Schrumpf 
aus. 

Als Kimststoffmaterialien kommen bevorzugt Poly- 
propylen (PP), oder Polyethjden (PE) oder ein Pclyamid 
(PA) zur Anwendung. Auch Polykarbonat ist verwend- 
bar. 

GemaB einer Weitergestaltung des erfindimgsgema- 
Ben Fltschchens sind die Druckaustrittsof&iungen im 
zylindrischen Mantel des Flischcfaenkdrpers nahe dem 
Bodenbereich» voizugsweise vier, paarweise gegen- 
Qberliegend, ausgefonnt Diese Ausbildung erlaubt auf 
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Die Oberflachenbehandlung des Glasflaschchens be- 
wirkt dabei mit Vorteil ein besseres FlieBverhaiten des 
ICunststoffes in der GteBform, femer ein Verhindem 
irgendwelcher chemischer oder physikalischer Verbin- 
dungen zwischen den Wericstoffen Glas und Kunststoff 
sowie ein Einfrieren des Oberfiachenzustandes des Gla- 
ses nach dem Kuhlofen. 

Ftir die Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfah- 
rens hinsichtfich der Aufbringung des KunststofMber- 
zuges auf das zuvor hergestellte Glasflaschchen gelingt 
die Ldsung der Aufgabe durdi ein an die Raschchen- 
form angepaBtes SpritzguBwerkzeug, dem der extru- 
dierte Kunststoff zufuhrbar ist und das eine das Flasch- 
chen zentrierend haltemde Einrichtimg mit fingerarti- 
gen, gef ederten Stegen, die wahrend des GieBens unmit- 
telbar am Mantel des Flaschchenkdrpers anliegen und 
dabei die Druckaustrittsoffhungen ausformen, aufweist 

Mitteis dieser Vorrichtung ist auf sehr einfache Weise 
das erfindungsgemaB umspritzte Glasflaschchen her- 
stellbar. 

Weitere Merkmaie, Vortefle und Anwendungsmog- 
lichkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der Be- 
schreibung von in den Zeichnungen dai^gestellten Aus- 
fuhnmgsbeispielen der Erfindung. 

Eszeigen: 

Fig. 1 das erfindungsgemiB ausgebiklete, mit Kunst- 
stoff umspritzte Glasflaschchen im MaBstab von 2 : 1, 

Fig. 2 erne schematische DarsteUung des Verfahrens 
zur HersteUung des Fiascfadiens nach Fig. 1 , 

Fig. 3 eine detaillierte schematische Darstellung des 
SpritzguBwerkzeuges der Fig. 2. 

Die Fig. 1 zeigt einen Druckbehaiter in Form eines 
Glasflaschchens 1 mit einem verjungten Halsteii 2, das 
offoungsseitig einen wulstartigen AbschluBrand 3 be- 
sitzt Das Glasflaschchen kann z. B. aus Borosilikatglas 
oder einem Kalk-Natronglas bestehen. Die Form des 
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Glasflaschcfaens ist maBgebei^^f^er Druckfestigkeit 
bestimmt Im voriiegenden AusMBmgsbeispiel soil das 
Glasflaschchen imter Druck mit einer als Aerosol ver- 
spruhbaren, insbesondere medizinisch wiricsamen Sub- 
stanz und einem Treibmlttel befOllbar sein. £s muB da- 
her Dnlcken bis zu 15 bar widerstehea 

Das in Fig. 1 dargestellte Glasflaschchen weist eine 
Hdhe von 54 mm bei einem AuBendurcfamesser von 
20 mm aut d. L, das Verhaltnis von lAngc zu Durchmes- 
ser betrtgt ca. 3^4. Dies ist ein bevorzugtes Verhaltnis 
fOrdas eifindungsgemlBe FUlschchen. 

Wie noch verf^lurensmaBig anhand der F|g. 2 und 3 
naher erlautert wird, ist das Glasflaschchen 1 mit einem 
Oberzug 4 aus einem elastischen, vorzugsweise transpa* 
rent oder opak aushartendem Kunststoffmaterial mit 
ausgeprSgt hoher Schwindung (Schrumpfung) um- 
spritzt Die Elastizitat ist notvendig, um den hohen 
Schrumpf auszugleichen. Durch den hohen Sduiunpf 
wird eine Vorspanidcraft auf das CHasfl3schchen ausge- 
Obt, ahnlich wie hei Spannbetbn, so daS in Qberraschen- 
der Weise die Druckbelastbarkeit des umspritzten Glas- 
flischchens um dn Vielfaches hdher liegt als diejenige 
des rdnen Glasflisdichens. Dieser Effekt eriaubt daher 
eine lelativ geringe Glas-Wandstarke. Sie betragt im 
dargesteilten Beispiel 1^ mm bei einer Didce des Ober- 
zuges von 1 mm. Als Kunststoffmaterialien dieser Art 
kommen insbesondere in Betracht: Polypropylen (PPX 
Polyethyien (PE) oder Polyamide (PA). Die GroBe der 
Schwindung tiegt in der GroBenordnung von Ofi-^lVo 
(Volumenprozent). 

Das Aufbringen des Kunststoffuberzuges durch 
SpritzgieBen hat gegen das Aufbringen z. B. durch Tau- 
chen den Vorteil, daB Unebenheiten in der Aufienflache 
des Glasflischchens ausgeglichen werden kdnnen und 
daB Formen andere als die Fl£lschchenform ausformbar 
sind, z. B. ein Oberzug mit einem vollig ebenen Boden- 
teil, was eine hohe Standf estigkeit des umspritzten Glas- 
fl^hchens im Rahmen seiner BefiiUung eriaubt Der 
Bodenbereich des Glasflasdichens kann dann halbku- 
geiformig nach aufien gewolbt sein. um auftretende 
Ziigspannungen auf ein Minimum zu reduzier en. 

Die Oftiiumg des FUschchens ist mit einem Abgabeor- 
gan 5 unter Zwischenschaltung einer Dk:htung 6 ver- 
schiieBbar, das durch Verkrimpen oder/und Aufbordeln 
auf den wulstardgen AbschluBrand 3 mechanisch befe- 
stigt ist Der Fiaschchenrand ist dabei spitz zulaufend 
ausgebildet, um eine hohe Dichtwb-kung zu erzielen. Im 
Au^Qhrungsbeispiel ist das Abgabeorgan ein Dosier- 
veiitiL Wie man aus Fig. 1 erkennt» umschlieBt der 
Kunststoffuberzug 4 dabei auch den wuistartigen Ab- 
schluBrand 3. Das Abgabeorgan 5 wird daher auch bei 
einem Bruch des ^asrandes noch mechanisch gehalten, 
was den Berstschutz beachdich erhoht 

In dem umspritzten Kunststoffuberzug 4 sind mehre- 
re lochartige Druckdurchtrittsdffhungen 7 vorgesehen, 
von denen in der Fig. 1 zwei dargestellt sind Vorzugs- 
weise sind vier Offnungen, paarweise gegenfiberliegend, 
ausgeformt Die Druckaustrittsoffnungen 7 sind vor- 
zugsweise im zylindrisdien Mantel des Oberzuges 4 des 
Flaschchenkorpers 1 ausgeformt Das hangt mit dem 
Spritzwerkzeug zusammai, das anhand der Fig. 3 noch 
niher erlautert wird Durch die Druckaustrittsdffnun- 
gen 7 wird verhindert, daB sich der Kunststoffuberzug 
aufblahen kami, demi im Berstfall kdmien die eingefullte 
Substanz und das Treibmlttel durch die Druckaustritts- 
offnungen 7 unter raschem Abbau des Innendruckes 
entweichen. Femer wird die Gefahr eines chemischen 
Angriffes durdi die eingefQllte Substanz auf das Ober- 



zugsmaterial durcS^BknungsriBkorrosion und damh 
die Explosionsgef ai^Rer vermindert 

Der Glas-Druckbehilter 1 wird in der Weise befOllt, 
daB die abzugebende(n) Substan2(en) vorab einge- 
5 bracht oder gemeinsam mit dem(n) Treibmittel(n) durch 
das DosierventH 5 eingepreBt werden. 

Zur Vorbereitung der Verabreichung wird der Glas- 
Druckbehalter 1 in ein (nicht dargestelltes) zylindrisdies 
Teil mit einem Abgabekopf eingeschoben, wobei die 
10 zylindrisdie Kanille 8 des Donerventils 5 formschlussig 
in eine ebenfaUs zylindriscfae mit einem Kanal verbun- 
dene, Innen hohle Aufhahme des Abgabekopf es gefOhrt 
sein kann. Der Kanal mundet in der Regel in eine in der 
Stimseite des Abgabekopfes als Spruhkopf ausgebilde- 
IS teOffnimg. 

Der Abgabekopf kann ein Mund- oder Nasenstuck 
aufweiseu. welches in einigen Fallen mit Hilfe einer auf- 
setzbaren Kappe gegen Verscfamutzung gesciiiitzt wer- 
den kann. Derartige Abgabekopf e sind in der Median- 
20 tedmikhinretchendbekanntundbrauchend^ 
ser Stelle nicht naher erl&utert zu werden. 

Anhand der Fig. 2 und 3 soU nunmehr das bevorzugte 
Herstellen des umspritzten Giasflischchens nach Fig. 1 
erlautert werden. 
25 Im ersten Verfahrensschritt wird das komplette Glas- 
flaschchen 1 mit Bodenteil, zylindrischem Mantelteil, 
verjnngtem Halsteil einschlieBlich wulstartigem Ab- 
sdilufirand gemiB konventioneller Glas-Technologie 
heigestellt Da diese Technik bekannt ist, ist sie in der 
30 Fig. 2 niditgesondert dargestellt 

Nach dem Verlassen des KUhlof ens (Stufe A) wird die 
AuBen-Oberfl&die des GlasflSschchens mit einem SHi- 
kondl besprOht (Stufe B) imd anschliefiend getempert 
Diese Oberflichenbehandlung bewirkt ein besseres 
35 Fliefiverhalten des Kunststoffes in der GieBform sowie 
verhindert chienusche oder physikalische Verbindungen 
zwischen Glas und Kunststoff. 

Durch dieses Silikonisieren der iuBeren Oberflache 
des Glasfllschchens entsteht zwischen dem Glasflisch- 
40 chen und dem KunststoffOberzug eine Silikon-Zwi- 
sdiensdiicht, die sehr dflnn ist und daher in Fig. 1 nicht 
dargestellt ist 

In der Stufe C erfolgt das Umspritzen des kompletten 
Glasflasdichens mit dem elastischen Kunststoffmaterial 
45 sowie das Ausformen der lochartigen Druckaustrittsdff- 
nungea Das zugehdrige SpritzguiBwerkzeug ist in der 
Fig. 3 naher schematisch dargestellt Die Herstellung 
schlieBt dann in der Stufe D mit dem Verpacken des 
umspritzten Glasflaschchens ab. 
50 Das SpritzgtiBwerkzeug nach Fig. 3 fur das Glas- 
flischchen 1 mit dem Halsteil 2 und dem AbschluBrand 3 
besteht im wesentlichen aus einem Zapfen oder Dom 9» 
auf dem das Glasflaschchen aufgespannt, d. h. gehaltert 
ist aus zwei in Pfeilrichtungen verfahrbaren Backen 10, 
55 11 mit inneren, der Form des Glasfl^schdiens angepaB- 
ten Fonnflachen 10a, 11a, sowie aus einem Bodenteil 12 
mit einer Offnung 13, die einerseits mit dem Zwischen- 
raum 14 zwischm Glasflaschchen 1 und Fonnflachen 
10a, 11a und die andererseits mit einem nicht dargestell- 
60 ten Extruder zwecks Zufuhr des zu umspritzenden 
Kunststoffes in Verbindung steht 

Das SpritzguBwerkzeug weist femer eine das Glas- 
flaschchen 1 zentrisch haltemde Einrichtung mit fmger- 
ardgen Stegen 15 auf, die wahrend des SpritzgieBens 
65 unmittelbar am Mantel des Glasflaschchens anliegen 
und dabei die lochartigen Druckaustrittsdffhungen aus- 
formea 

Diese Rngerartigen Stege 15 sind dabd nber Fedem 
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wei stefi 



Liif konveationelle 



16 nachgebend in den Backen 
Weisemechanischbefestigt 

In der Fig. 3 sind dabei zweiTtege 15 dargestellt 
Vorzugsveise sind vier derartige Stege, paarweise ge- 
genQberliegend, vorgesehen. 

Zum SpritzgieBen wird zunachst das dasflaschchen 1 
auf den 2^pf« 9 geschoben. Danadi werden die Badcea 
10^ 11 sow^eit zusammengefuhren, bis der die Dicke des 
Oberzuges bestimmende Zwischenraum 14 erreicfat ist 
Zum SchluS wird das BodenteO 12 an die Backen 10, 11 
herangefahren und der Kunststoff aus dem Extruder 
fiber die Bohnmg 13 in die Form gedrfickL Wahrend 
dabei Gblidierweise ein Nachdrucken des Kuns^toffes 
erfolgt, um die Schwindung zu mininiieren, wird im Fall 
der Er&idung praktisch ohne das sog. Nachdrucken ge- 
arbeitet, um auch insoweit eine mdglichst hohe Schwin- 
dimg zu erzielen* Nach dem SpritzgieSen wird das Gias- 
flaschcfaen 1 mit dem aufgesdirumpften Kunststoff* 
flberzug 4 (F|g* 1) in ublicher Weise aus dem SpritzguB- 
werkzeug enmommen und der Stuf e D der Fig. 2 zuge- 20 
fOhrt 

£s versteht sicht daB die Fig. 3 lediglfeh ein. wenn 
auch sehr vorteilhaftes, AusfQhrungsbeispiel (tersteUt 
und daB auch andere Forma des SpritzguBwerkzeuges 
denkbarsind 25 

Patentanspruche 
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30 
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1. Glasfl^cfachen (1) mit einem verjiingten Halsteil 
(2X das unter Druck mit dner ais Aerosol verspruh- 
baren Snbstanz und einem 'nreibmittel befollbar ist. 
dessen Offhung mit einem Abgabeorgan (5) ver- 
schiieBbar ist und das mit einem Ktmststofffiberzug 
(4) umspritzt ist, gekennzeiclmet dnrch die Merk* 
male: 

— das Halsteil (2) weist offnungsseitig einen 
wulstartigen Abschlufirand (3) zum mechani- 
schen Aufbringen des Abg^eorgans (5) auf, 
der ebenfalls mit dem Kunststoffubozug um- 
spritzt ist, 

— in dem umspritzten KunststoERiberzug (4) 
des Glaskdrpers (1) sind mehrere lochartige 
Dnickaustrittsoffnungen (7) ausgef ormt. 

— der Oberzug (4) bestefat aus einem elasti- 
schen Kunststoffmaterial mit ausgepragt ho- 
her Schwindung und ist auf dem Glasflisch- 
chen auf geschrumpf t 

Z Glasflaschchen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Kunststoffmaterial Polypro- 
pylen (PP) oder Polyethylen (PE) odor ein Polyanud 50 
(PA) Verwendung findet 

3. Glasflisdichen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Dnickaustrittsoffnungen 
(7) im zylindrischen Mantel des Oberzuges (4) des 
Flischchenkorpers (1) nahe dem Bodenbereich 55 
ausgeformtsind. 

4. Glasflaschchen nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi vier Druckaustrittsdf tiiungen (7% 
paarweise gegenflberliegend, ausgeformt sind. 

5. Glasflasdichen nach einem der Anspruche 1 bis 4, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der iuBeren 
Oberflache des GlasflSschchens (1) und dem Kunst- 
stoffuberzug (4) eine durch Silikonisierender Ober- 
flache des Glasflaschchens erzeugte Silikon-Zwi- 
schenschicht vorgesehen ist 

6. Verfahren zum Herstellen des Glasflaschchens 
nach Anspruch 1 oder einem der folgenden mit den 
Ver^Jirenssdiritten: 
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te^^ks kc 

ienj^H^Iin 

I I^Reu ei 



kompletten Glasflasdichens 
lindrischem Mantelteil, ver- 
einschlieBlich wulstartigem 
gen^ konventioneOer Glas- 



— Herste 
mit 6ode£l 
jungtem 
Abschlufirand 
Technologie, 
^ Behandebi der AuBen-Oberfi&die des aus 
dem KCihtofen der TechnoIogiestraBe austre- 
tenden Glasflaschchens mit einem Silikondl 
und ansdilieBender Tempenmg, 

— Umspritzen des kompletten Flaschdiens 
einschlieBlich des AbschluBrandes mit einem 
elastischen Kunststoffmaterial mit ansgeprigt 
hoher Schwindung, 

— Ausf ormen von lochartigen Drudcaustritts- 
offnungen im umspritzten Kunststoffuberzug. 

7. Vorrichtimg zur DurchfOhrung des Verfahrens 
nadi Anspruch 6 hinsichtlich der Aufbringung des 
Kunststoffuberzuges auf das zuvor hergesteUte 
Glasflaschchen, gekennzeichnet durch ein an die 
Fiischchenform angepaBtes SpritzguBwerkzeug (9, 
10, 11, 12), dem der extrudierte Kunststoff zufOhr- 
bar ist und das eine das Flaschchen zentrierend 
haltemde Einrichtung mit fingerartigen, gef ederten 
Stegen (15, 16^ die wahrend des GieBens unmittel- 
bar am Mantel des FUschchenkorpers (1) anliegen 
und dabei die Druckaustritts^£aungen (7) ausfor- 
meiuaufweist 

& Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi vier Stege (15, 16X'paarweise gegen- 
Qberliegend, vorgesehen sind. 
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